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Prufimgsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(S) Verfahren zum Herstellen eines verschleiBbestandigen Kompressionskolbenrings aus Stahl 

Zur Erhohung der VerschleiBfestigkeit eines aus Stahl 
geformten Kompressionskolbenrings werden die erhohtem 
Verschleifc ausgesetzten Oberflachen, insbesondere die 
auBore Wandflache und gegebenenfalls auch die beideri 
Stirnflachen des Kolbenrings nitriergehartet, wahrend die 
Nitrierhartung der inneren Wandflache verhindert wird, bei- 
spielsweise durch Behandlung mit einem das Nitrieren yer- 
hindernden Mittel, durch einen metallischen Uberzug oder 
durr.h mechanisches Abdecken der inneren Wandflache. 
Zum Aufschieben auf einen Kolben la&t sich der so behan- 
delte Kolbenring ohne die Gefahr des Aufrei&ens von der 
Innenseite her aufspreizen. 
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Verfahren zum Herstellen eines verschleifi- 
bestandigen Kompressionskolbenrings aus Stahl 



P ate n t _a_n_s_p_r_u_c_h_e 

1 . Verfahren zum Herstellen eines verschleiBbestan- 

digen Kompressionskolbenrings aus Stahl, dadurch 
gekennzeichnet, daB man die innere Wandflache 
des aus Stahl geformten Kompressiosnkolbenrings mit einem 
das Nitriern dieser Flache verhindernden Schutz versieht 
30 und daB man den aus Stahl geformten Kompressionskolbenring 
einer Ni trierbehandlung unterwirft. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB der Schutz darin besteht, daB man 
35 ein das Nitrieren verhl nderndes Mittel auf die genannte • 
Flache auf tragt . 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch g e k e n n - 

z e i c h net, daB der Schutz darin besteht, daB man die 
genannte Flache mit einera roetallischen Uberzug z.B, aus 
Kupfer,, Nickel, Chrom Oder Zinn versieht. 

H. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 

z e i c h n e t, daB der Schutz darin besteht, daB man 
die genannte Flache auf mechanischem Wege, z.B'. roittels 
einer Einspann 1 - oder Abdeckvorrichtung schutzt. 
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5. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1 
bis 4 , dadurch g e k e n n z e i c h n e t , daB die 
Nitrierbehandlung derart ausgefuhrt wird, daB dabei 
nitrierte Schichten an der SuBeren Wandflache sowie an der 

15 oberen und der unteren Stirnflache des aus Stahl geformten 
Kompressionskolbenririgs gebildet werden. 

6. Verfahren nach wenigstens einera der Anspruche 1 
bis 4, dadurch g e k e n n z e i c h n e t , daB die 

20 Nitrierbehandlung derart ausgefuhrt wird, daB dabei eine 
nitrierte Schicht allein an der' SuBeren Wandflache des 
aus Stahl geformten Kompressionskolbenrings gebildet wird. 
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1 Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf Kompressionskolbenringe fur 
.die Verwendung in Brennkraftmaschinen . 

5 

Im Rahmen der allgemeinen Bestrebungen , Energie moglichst 
wirtschaftlich zu nutzen, besteht ein betrachtliches Inter- 
esse daran, das Gewicht einer Brennkraf tmaschine zu ver- 
ringern. Mit dem Ziel einer solchen Gewichtsverringerung 
l0 wurden Untersuchungen angestellt, wie weit sich das Gewicht 
der einzelnen Teile einer Brennkraf tmaschine verringern 
lafct . ■ .. . 

- Dabei e.rgab sich auch die Forderung nach einer Verringerung 
15 des Gewichts der Kompressionskolbenringe, auf welche auch 
die vorliegende Erfindung abzielt. Ein Verfahren fur die 
Gewichtsverringerung eines Kompressionskolbenrings besteht 
darin, die Breite, d'.h. also die axiale Abmessung B des 
Kolbenrings zu verringern, was dann auch eine Verringerung 

20 der Abmessungen des Kolbens und damit eine kompaktere Bau- 
weise der Brennkraf tmaschine insgesamt errooglicht. Dieses 
Verfahren wird vielfach angewandt , da es eine Verringerung 
nichtnur des Gewichts der Kolbenringe sondern auch des 
Gewichts der Brennkraf tmaschine insgesamt ermdglicht. 

25 

Eine solche Verringerung der Breite fiihrt bei einem 
■ gebrauchlichen Kompressionskolbenr ing aus GuBeisen jedoch 
zu einer betrachtlichen Verringerung der mechanischen 
Festigkeit. Dieser Nachteil lie/i sich jedoch durch die 
3° Verwendung von aus Stahl geformten Kompressionskolbenringen 
vermeiden . 

Urn jedoch einen Stahl-Kompressionskolbenring so auszugestal 
ten, dafi er unter den in einer modernen Brennkraf tmaschine 
3 5 h errschenden schweren Betriebsbedingungen sicher arbeitet, 
sind noch gewisse Probleme zu Ibsen. 

' Ein derartiges Problem besteht in einer geeigneten Ober- 
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If lachenbehandlung wenigstens der auBeren Wandflache eines 
solchen Stahlkolbenrings, welche sich in Gleitberuhrung 
mit der inneren Wandflache des Zylinders befindet. Die 
Verwendung eines aus Stahl geforraten und nicht weiter 
5behandelten Kolbenrings aus Stahl ist nicht zweckmaBig, 
da ein solcher nur eine geringe VerschleiBf estigkei t hat. 
Es ist daher unerlaBlich, wenigstens die auBere Wandflache 
eines solchen Kolbenrings einer Oberf lachenbehandlung zu 
unterwerfen. Fur eine solche Oberf lachenbehandlung wurden 

lObereits die verschiedensten Verfahren angewandt, ein- 

schlieBlich des bei Kolbenringen aus Gufieisen erfolgreich 
angewendeten Verchroraens . Dabei wurde f estgestellt , daB . 
eine hervorragende VerschleiBf estigkeit durch Nitrieren 
der Oberflachen eines Stahlkolbenrings erzielbar ist. Urn 

15 die VerschleiBfestigkeit eines solchen ni triergeharteten 
Stahlkolbenrings moglichst lange unverandert aufrecht- 
zuerhalten, mussen die nitrierten S.chichten bis zu einer 
betrachtlichen Tiefe geformt werden/ Dabei ergibt sich 
jedoch wiederum der Nachteil, daB das Ausgangsmaterial des 

20 Stahlkolbenrings durch das Nitrieren sehr sprode wird, so 
daft der Kolbenring beim Aufschieben auf den Kolben oder im 
Betrieb brechen kann. 

Wie allgemein bekannt, sitzen die Kolbenringe in Ringnuten 
25des Kolbens und. mussen zum Aufschieben auf den Kolben um 
ein Stuck aufgespreizt werden. Der Kolbenring sollte also,- 
ohne dabei zu brechen, soweit aufgespreizt werden konnen, 
daB die bffnung des Schlitzes darin etwa gleich der achtfachen 
Breite des Kolbenrings in radialer Richtung ist. 

30 

Wird ein Stahlkolbenring , dessen saratliche Oberf lachen bis 
zu einer gewissen Tiefe nitriergehartet sind, in der 
beschriebenen Weise aufgespreizt, so ergeben sich insbe- 
sondere an seiner inneren Wandflache betrachtliche Span- 
35n'ungen, so daB der Kolbenring von der inneren Wandflache 
her aufreiBt und schlieBlich bricht. 



Angesichts des Vorstehenden ist. ein Ziel der Erfindung die 
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ISchaffung eines Verfahrens zum He.rstellen eines Kompres- 
sionskolbenrings aus Stahl,. bei dessen Anwendung der Stahl- 
Kolberiring ungeacntet einer tief reichenden Nitrierhartung 
seiner Oberflachen eine hohe Bruchf estigkeit aufweist. 

5 

Im folgenden sidn Ausftihrungsbeispiele eines Verfahrens 
zum Herstellen eines Kompressionskolbenrings aus Stahl 
gemaB der Erf inching' anhand der Zeichnung erlautert. Es zei- 
gen: . 

10 

Fig. l ^ine.Schnittansicht eines Stahlkolbenr.ings , dessen 

innere Wandflache einer eine Nitrierung verhindern- 
den Behandlung unterworfen wurde, 

15 Fig. 2 und 3 eine Vor-der- bzw . Seitenansicht von zura Zweck 
ein er Nitrierbehandlung auf einer Vorrichtung ange- 
ordneten Kolbenringen, - 

Fig. 4 eine. Schnittansicht eines unter Verwendung der An- 
20 " ordnung nach Fig. 2 und 3 nitriergeharteten Kolben- 
rings , 

Fig. 5 und 5 eine Vorder- bzw. Seitenansicht vom zum Zweck 
einer Nitrierbehandlung auf einer Vorrichtung ange- 
25 ordneten Kolbenringen in einer anderen Ausftihrungs- . 

form des erf indungsgemafien Verfahrens, 

Fig. 7 eine Schnittansicht eines unter Verwendung der Anord- 
nung nach Fig. 5 und 6 nitriergeharteten Kolben- 
30 rings und 

Fig. 8 und 9 Schnittansichten von weiteren unter Anwendung 
des erfindungsgemafien Verfahrens hergestellten 
Kolbenringen. 

35 

Zur Durchfuhrung des Verfahrens wird zunachst die innere. 
Wandflache 2 eines Stahlkolbenrings 1 einer eine Nitrierung 
verhindernden Behandlung unterworfen, wie in Fig. 1 unter 
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1 dem Bezugszeichen 3 angedeutet. Diese Behandlung kann darin 
bestehen, daB man die innere Wandf lache mit einem eine 
Nitrierung verhindernden Mittel beschichtet, wie z.B. in 
der ver5ffentlichten japanischen Patentanmeldung 45439/76 

Bbeschrieben, oder die Wandf lache mit einem metallischen uber- 
zug etwa aus Kupfer, Chrom, Nickel oder Zinn versieht, wel- 
cher die Ausbildung einer nitriergeharteten Schicht verhin- 
dert. Die Behandlung kann auch auf mechanischem Wege erfol- 
gen, z.B. durch die Verwendung einer Vorrichtung, in welche 
10 der Kolbenring so eingespannt wird, daB die innere Wand- 
flache nicht nitriert werden kann. AnschlieSend wird der 
Kolbenring dann einer Nitrierbehandlung unterworfeh. Dazu 
kann eift Salzbad-Nitrierverfahren, ein Gasni trierverfahren , 
ein ionen-Nitrierverfahren. oder ein anderes geeignetes Ver- 
15fahren angewendet werden. 

Je nach den Bedingungen, unter denen ein St'ahlkolbenring zu- 

arbeiten hat kann.es notwendig sein, nitrierte Schichten 

an der MuBeren Wandflache sowie auch an den oberen und unte- 

20ren Stirnflachen zu erzeugen. In diesem Falle werden die 
Kolbenringe fur die Nitrierbehandlung in gegenseitigem 
Abstand an einer Vorrichtung 4 aufgehangt, wie in Fig. 2 
und 3 dargestellt. Dabei werden dann nitrierte Schichten 5 
sowohl an der aufieren Wandflache 6 als auch an den oberen 

25und unteren Stirnflachen 7 und 8 des Kolbenrings gebildet. 

Je nach den Betriebbedingungen kann es auch moglich sein, 
dafi die oberen und unteren Stirnseiten 7 und 8 nicht mit 
einer nitrierten Schicht versehen zu werden brauchen oder 

30einer anderen Oberf lachenbehandlung unterworfen werden sol- 
len. In diesem Falle werden die Stahlkolbenringe vor der 
Nitrierbehandlung in gegenseitiger Anlage auf einer Vorrich- 
tung 4 festgespannt, wie in Fig. 5 und 6 gezeigt, Bei diesem 
Verfahren wird eine nitrierte Schicht 5 dann allein an der 

35auBeren Wandflache .6 gebildet, wie. in Fig. 7 dargestellt. 



Sofern die innere Wandflache 2 des Stahlkolbenrings 1 mit 
dem vorstehend genannten, das Nitrieren verhindernden Mit- 
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ltel beschichtet wurde, ist dieses dann nach der Nitrier- 
behandlung wieder zu entfernen, wie in.; Fig. 8 und 9 gezeigt. 

Wird das Nitrieren der inneren Wandflache jedoch durch einen 
5metailischen uberzug aus Kupfer, Nickel, Chrom oder Zinn 
verhindert, so kann ein solcher Oberzug wahlweise belassen 
oder entfernt werden. 

Nach Beendigung der Behandlung weist der Stahlkolbenring an 
lO.den dero VerschleiB unterwor f enen Flachen, insbesondere an 
der auBeren Wandflache, gegebenenf alls auch an den oberen 
und unteren Stirnf lachen ', eine nitriergehartete Schicht auf, 
wahrend an der inneren Wandflache keine solche nitrierte 
Schicht vorhanden ist. 

Wie man aus vorstehender Beschreibung erkennt, hat der nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellte Stahlkolbenring 
an seiner inneren Wandflache keine nitriergehartete Schicht. 
Daher wird der Kolbenring kaum von der Innenseite her auf- 

20reiBen, selbst werin er.zum Aufschieben auf einen Kolben auf- 
gespreizt wird, wobei an der Innenseite betrachtliche Span- 
nungen auftreten. Dabei weist der Kolbenring jedoch eine 
hohe Versch'leiBfestigkeit auf. DeragemaB ermoglicht die 
Erfindung die Fertigung und Verwendung von Stahlkolbenringen 

25mit eine betrachtliche Tiefe aufweisenden nitriergeharteten 
Schichten . 

Nun kann es zwar vorkoramen, daB die die Nitrierung verhin- 
dernde Behandlung der inneren Wandflache nur unvollstandig 

30ist, so daB auch dort eine nitriergehartete Schicht gebil- 
det wird. Solange die Oberf lachenharte dabei jedoch nicht 
. groBer ist als Hv 700, besteht kaum die Gefahr , daB der 
Kolbenring bricht. Ist die Oberf lachenharte an der inneren 
Wandflache jedoch groBer als Hv 700, so muB sie in geeig- 

35neter Weise bis unter. diese GroBe abgebaut werden. 
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FIG. 6 
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FIG. 7 
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FIG. 9 



